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La pr^sente invention, k laquelle ont collaborS Messieurs 
Michel 3IAED et Daniel PELLERIN, concerne un proc£d6 d'obtention de 
corps creux ferm^s en matifere thermoplastique. Elle concerne plus 
particulifcrement un perfectionnement au proedd£ d'extrusion-soufflage 
de mati&res thermoplastiques permettant d'obtenir des corps creux 
ferm£s, parfaitement Stanches et dont le volume int^rieur est steri- 
le. 

On eait que le proc6d£ de fabrication de corps creux par 
extrusion-soufflage consists k extruder k travers une fili&re annu- 
laire une matifere pr^alablement plastifi^e. L'dl&nent tubulaire 
obtenu, appel£ prSforme, est transf6r6 dans un moule r6tr±g6v6 f k 
I'intSrieur duquel il est enferm^, puis gonflS k I'aide d f un fluide 
sous pression. La matifere plaqu^e oontre les parois du moule se 
refroidit et se solidifie. Le moule peut alors §tre ouvert et le 
corps creux obtenu est 4ject£ pour permettre le commencement d*un 
nouveau cycle de eoufflage. 

Lorsque les corps creux doivent Stre-stock^s avant remplissage, 
il peut etre avantageux d'obtenir ces derniers k l'^tat fermd et, 
de prdf6rence, avec une pression interne supgrieure k la pression 
atmosph.6rique.Ea outre, lorsque les corps creux sont utilises ult^rieu- 
rement pour le conditionnement k froid et la conservation dans des 
conditions st^riles de produits alimentaires ou phannaceutiques 
liquides ou pulv^rulents, il est n^cessaire que les corps creux 
primitivement obtenus soient fermds et st&riles. 

La pr^sente invention vise k proposer un proc^dd d f extrusion- 
soufflage qui permette de r£allser, avec une cadence 6lev£e, des 
corps creux en matifere thermoplastique ferm^s et Stanches, dont le 
volume intgrieur est sterile et contient un gaz k la pression 
d6sir£e» 

La Demanderesse a mis au point un tel proe£d6, en ne mettant 
en oeuvre que des moyens relativement simples. 

La pr^sente invention a pour objet un proc£d£ de fabrication 
d»un corps en mati&re thermoplastique, creux et hermit iquement ferm£, 
dont le volume int^rieur est sterile et comporte un gaz 6. une pres- 
sion d£8ir£e, ledit proc£d£ £tant du type comprenant successivement 
l'extrusion k chaud d'une pr6forme par l»interm£diaire d»une filifere, 
le soufflage de la prgforme dans un moule et Injection du corps 
creux obtenu, et £tant caract£ris6 par la combinaison des phases 
successives suivantes : 

a) l'extrusion d'une prgfoxme dont la partie inf^rieure est 
ferm£e ; 
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b) . 1' introduction de la preforme entre les deux parties d'un 
moule dont les parois sont refrigerees, a 1' exception d'une zone 
situee dans une partie etroite du corps creux ; 

c) la fermeture du moule ; 

d) le soufflage aseptique de la preforme par I'intermediaire 
d'un gaz sterile introduit dans la preforme ; 

e) l'ajustement eventuel de la pression du volume interne du 
corps creux a une valeur desiree ; 

f ) la fermeture du corps creux par pin?age de la zone de matife- 
0 re thermoplastique non refroidie situee dans une partie etroite du 

corns creux"; 

g) la separation du corps creux du reste de la preforme, par 
sectiormement au niveau de la zone pincee, apr&s refroidissement 
suffisant de cette derniere ; 

5 h) l f Ejection du corps creux. 

L 1 invention a egalement pour objet un dispositif pour la mise 
en oeuvre de ce precede, ce dispositif etant caracterise en ce qu'il 
comporte, d'une part, une tete d'extrudeuse munie d'une filifere 
circulaire et d r au moins un conduit susceptible d'etre connecte a 
une source d'un gaz sterile et debouchant k la base de la partie 
interne de la filifere et, d' autre part, un moule constitue de deux 
parties et comportant une zone non refrig^r^e en forme de couronne 
et deux wachoires presentant chacune une surface plane, et pou- 
vant etre d^placeesdans la zone non refrigeree du moule ; lesdi- 
tes mfichoires comprenant des moyens de sectionnement susceptibles 
d'etre alternativement solidaires des mllchoiree ou mobiles par 
rapport auxdites mSchoires, 

I' invention a enfin pour objet, k titre de produits industriels 
nouveaux, les corps creux steriles fabriqu^s par le proced£ enonc^ 
ci-dessus» 

La preforme est realises, de fa?on connue en soi, par extru- 
sion de matiere thermoplastique k travers line filiere circulaire, 
L'extremite infdrieure de la preforme est fermee J de fagon k eviter 
la contamination par l'atmosoh&re ambiante du volume interieur k 
la preforme. La matiere est sterilisee en raison de la temperature 
k laquelle I 1 extrusion *et effectuee. Les moyens utilises pour fer- 
mer l'extr4mite inf^rieure de la pr4forme seront decrits ci-apr&s. 

La preforme <?st introduit e dans un moule et est souffiee par 
I'intermediaire d'un fluide sterile sous pression -de 1'air par 
exemple-, introduit par . 1' intermedia ire d'un conduit situe dans 
la tete de l'extrudeuse et debouchant a l'extremite de celle-ci, 
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laquelle joue done alternativement le role de fili&re et celui de 
mandrin de soufflage. Aprfes le soufflage, lorsque le corps creux a 
atteint la temperature desir<5e, il peut Stre decompress^ ou, au 
contraire, la pression peut Stre augment £e. 
5 La fermeture du corps creux peut Stre r^alisee d'une fagon 

simple, par d^placement l , une vers l'autre de deux mSchoires mu- 
nies chacune d f une surface de pin?age plane ; ces mSchoires sont 
situ£es dans la partie non r6fr±g6r6e du moule. lorsque les surfa- 
ces de pin$age sont initialement parallfeles au plan de joint des 

10 demi-moules, le pin$age est effects par d^placement des mfichoires 
suivant une direction perpendiculaire au plan de joint des demi- 
moules. les portions de surface du corps creux appliqudes l f une 
contre l'autre sont soud^es ; le corps creux se trouve ainsi 
herm£tiquement fermfi et son volume int&rieur est parfaitement 

15 sterile. 

la coupure au niveau de la zone pinc^e peut etre ais&nent 
r£alis£e par d^placement d'une lame pr^sentant un tranchant. 

le proc^dd de l 1 invention peut etre mis en oeuvre, par exem- 
ple, h I'aide des dispositifs illustr^s par les cinq figures sch6- 
20 matiques suivantes, annex^es k la present e description, qui sont 
donn^es h titre non limitatif et qui concemertla fabrication de 
flacons : 

La figure 1 repr^sente, en coupe, 1' extrusion de la prtSforme ; 
La figure 2 est une vue en coupe, dans un plan perpendiculaire 
25 au plan de joint des demi-moules, de la pr^forme aprfes son introduc- 
tion dans le moule ; 

La figure 3 est une coupe partielle, dans le mSme plan que la 
figure 2, du flacon aprfes soufflage ; 

La figure 4 represente, en coupe partielle, dans le meme plan 
30 que la figure 2, la phase de fermeture du flacon ; 

La figure 5 est une vue en perspective d f une partie d'un demi- 
moule pendant la phase de fermeture du flacon ; af in de ne pas 
surcharger cette figure, le flacon n'y a pas 6t6 repr£sent<§ ; seule, 
la lame de I'autre demi-moule a 6t6 figur6e. 
35 On d£crira simult an^ment , dans la suite de la description, 

les dispositifs et leur f onctionnement . 

La figure 1 montre comment une pr^forme 1 est extrude e h t ra- 
vers une filifere circulaire 2. La partie inf<5rieure 3 de la pr6- 
f orme est ferm6e de telle sorte que le volume int&rieur de la pr£- 
40 forme n'est k aucun moment en contact avec l'ext^rieur. La tSte de 
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l*extrudeuse 4 est munie d'un conduit 5, par lequel de l f air ste- 
rile est introduit dans la pre*forme lors du soufflage. Lorsqu'uiie 
longueur suffisante de pr^forme a 6t6 extrude*e, 1* extrusion est 
arretee. 

5 La preforme est alors enf ermee entre les deux parties 6 et 7 

d'un moule (figures 2 k 4),, la partie inferieure 3 de la preforme 
etant pincee entre les deux parties inferieures des demi-moules. 
L'air sterile de soufflage est introduit dans la preforme par le 
conduit 5 9 dont 1* extremity debouche k la base de la partie interne 
de la filiere 2. Les demi-moules 6 et 7 sont refrigeVe*s par des 
circulations de fluide -non representees sur les figures-, k 1* ex- 
ception des deux pieces 8 et 9, munies de surfaces planes paralleles 
au plan de joint des demi-moules et mobiles dans un plan perpendi- 
culaire au plan de joint. 

15 Apres le soufflage de la preforme (figure 3)» la pression k 

l'int&rieur du flacon peut fitre porte*e k la valeur de*sir6e. 

Comme on le voit sur la figure 4, les deux pieces 8 et 9 sont 
ensuite d£plac£es dans le sens des fleches F et F* et viennent pin- 
cer la matiere plastique non refroidie 10. Une soudure est realised 

2p par l r effet de la pression. Les deux lames 11 et 12 f situe*es respec- 
tivement dans la partie m^diane des pieces 8 et 9» dans un plan per- 
pendiculaire au plan de joint des demi-moules 6 et 7, suivent 
respectivement les pieces 8 et 9 dans leur mouvement de pincage 
suivant les f leches F et F 1 • 

25 La surface 13 de la lame 1 1 est dans le meme plan que la 

surface de la piece 8 utilisee pour le pin$age (voir figure 5). II 
en est de m§me de la surface de pingage 14 de la lame 12 par rapport 
k la piece 9 (non representee sur la figure 5). 

Lorsque la partie soud^e est suffisamment refroidie f la lame 

30 12, qui possede line d^coupe 15 et un profil en 6paisseur complemen- 
taires du tranchant 16 dont est munie la lame 11, est d^placee sui- 
vant one direction parallels au plan de joint, dans le sens de la 
fleche F". Puis la lame 11, dont le tranchant 16 est situe dans le 
plan de la lame et intersect e le plan de joint des demi-moules, est 

35 deplac^e suivant une direction parallele au plan de joint, dans le 
sens de la fleche F 1 f 1 , et vient couper la soudure dans un plan 
median. 

Les demi-moules sont -alors ouverts, le flacon herme*tiquement 
ferme* et sterile est £jecte* ; une nouvelle preforme, dont la base 
40 a et5 hermit iquement ferm^e lors de la coupure de la soudure, est 
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extrud^e et un nouveau cycle de soufflage est amorc^. 

Lee demi-moules 6 et 7, ainsi que lee pieces mobiles 8 et 9, 
peuvent §tre en tout materiau utilise dans la technique du moulage, 
en bronze par exemple ; les lames 10 et 11 peuvent etre par exemple 
5 en acier. 

les mouvements des differentes pieces peuvent etre obtenus par 
tout moyen connu dans la technique -et en particulier par des v^rins 
hydrauliques ou pneumatiques. 

On notera que les dispositifs mettaut en oeuvre le procedd 
10 conforme k 1 J invention ne comportent que quatre pieces mobiles ; 
ces dispositifs possfedent par consequent une grande robustesse, 
qui permet une automatisation complete du processus d' extrusion - 
soufflage, ainsi que des cadences de fabrication £lev£es. 


4 


72 16786 


6 


2183573 


SETil'DICAIIOHS 
1o- Un procede de fabrication d'un corps en matifcre thermo- 
plastique, creux et hermit iquement fermd, dont le volume inte- 
rieur est sterile et comporte le gaz de soufflage k une pression 
5 desiree, ledit proced^ gtant du type comprenant successivement 
1' extrusion k chaud d'une preforme par 1 'intern^ diaire d'une 
filiere, le soufflage de la preforme dans un moule et Injection 
du corps creux obtenu, et etant caracterise par la combinaison 
des phases successives suivantes t 

10 a ) l 1 extrusion d'une preforme dont la partie infgrieure est 

ferm.ee ; 

b) l 1 introduction de la preforme entre les deux parties 
d'un moule dont les parois sont r£frig«§rdes, k 1' exception d'une 
zone situ^e dans une partie dtroite du corps creux ; 
15 c). la fermeture du moule ; 

d) le soufflage aseptique de la preforme par I'interme- 
diaire d'un gaz sterile introduit dans la preforme ; 

e) I'ajustement Sventuel de la pression du volume interne du 
corps creux a une valeur desiree ; 

20 f ) la fermeture du corps creux par pingage k l'aide de deux 

mSclroirescomportant une surface plane de la zone de matifcre non 
refroidie situ^e dans une partie dtroite du corps creux; 

g) la separation du corps creux du reste de la prdforme par 
sectionnement au niveau de la zone pincee, aprfcs refroidissement 

25 suffisant de cette derniereo 

h) 1' ejection du corps creux. 

2o- Un dispositif pour la mise en oeuvre du procedd selon 
la revendication 1, ledit dispositif 3tant caractgrisd en ce 
qu'il comporte, d'une part, une t§te d'extrudeuse munie d'une 

30 filiere circulaire et d'au moins un conduit susceptible d'gtre 

connects a une source d'un gaz sterile et debouchant k la base de 
la partie interne de la filifere et, d 1 autre part, un moule cons- 
titute de deux parties et comportant une zone non r£frigerde en 
forme de couronne et deux m&choires, pr^sentant chacune une 

35 surface plane et pouvant Stre deplac^es dans la zone non r€fri- 
g<5r£e du moule suivant une direction perpendiculaire au plan de 
joint des demi-moules et dans un sens opposd; lesdites machoires 
comprenant des moyens de sectionnement susceptibles d'Stre alter- 
nativement solidaires des mSchoires ou mobiles par rapport aux- 

40 dites machoires 0 
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3#- Un diepoeitif conforme k la revendication 2, caract£ris6 
en outre en ce que les deux machoires comportent une surface 
plane, parallele au plan de joint dee demi-moules. 

4*- On diepoeitif confonae aux revendications 2 et 3, 
5 caract£ris£ en outre en ce que les moyens de sectionnement 

comprennent une lame situde dans un plan sensiblement mddian des 
m&choires et perpendiculaire au plan de joint du moule, lesdites 
lames pouvant §tre anises soit du meme mouvement que les ma- 
choires, soit d'un mouvement parall&le au plan de joint des 
10 demi-moules* 

5»- Un diepoeitif conforme k la revendication 4, caract£- 
ris£ en outre en ce que la portion utile des faces de chacune 
des lames pour le ping cage de la matifere plastique eBt situ£e 
dans le m8me plan que la surface de la mScJioire correspondante 
15 utilisSe pour le ping age. 

6.- Un dispositif conforme k la revendication 5, caractS- 
t±b6 en outre en ce que l'une des lames est munie d'un trenchant 
BituS dans le plan de la lame et intersectant le plan de joint 
des demi-moulee. 

20 1.- Un dispositif conforme a la revendication 6, caract£- 

ris6 en outre en ce que la lame non munie d'un tranchant est 
munie d'une d^coupe et d f un profil en 3paisseur compl^mentaires 
de la lame munie d'un tranchant. 

8»- Un dispositif conforme k la revendication 7, caract&ris6 

25 en outre en ce qu'il comporte des moyens pour que, lors du d£pla- 
cement des lames suivant une direction parallfele au plan de joint 
et dans le m6me sens, la lame non munie de tranchant soit en 
avance sur 1* autre lame* 

9 # - Les corps en matifcre thermoplaetique creux, herm^ti- 

30 quement fermds, dont le volume int^rieur est st&rile et comporte 
un gaz k pression d6sir«Se, lesdits corps creux 6tant fabriqu^s 
en mettant en oeuvre le proc£d6 selon la revendication 1 ou k 
l»aide des dispositif s selon l'une des revendications 2 k 8« 
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